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Workpiece transport and positioning system for assembly line - uses 
separate linear motor drive incorporated in each modular work 
station 
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The system uses a support and guidance device (10) for the 
workpiece carrier (3) at each modular work station, together with a 
respective drive (5,6) for the workpiece carrier (3). The drive (5,6) 
associated with each modular work station employs a stator (5) for a 
linear motor, cooperating with an inductor (6) att ached to the 
workpiece carrier (3). 

The inductor (6) pref. comprises a copper, steel or aluminium 
plate, with its surface angled relative to the active surface of the 
stator (5). 

USE /ADVANTAGE - For modular assembly line. Allows easy 
adaption. (24pp Dwg.No.2a/5) 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ System zum Transportieren und/oder Positionieren von Werkstucken 

Ein System zum Transportieren und/oder Positionieren 
von Werkstucken tangs einer Fertigungsstrecke mit einzel- 
nen aneinanderreihbaren, modular ausgebildeten Statio- 
nen, wobei jede modulare Station mit einer in gleicher H6he 
angeordneten, ersten Trag- und Fuhrungsvorrichtung fur 
einen Werkstucktrager und mit einer stationseigenen ersten 
Antriebsvorrichtung fur den Werkstucktrager ausgerustet ist 
und zwei benachbarte Stationen derart aneinanderreihbar 
sind, daft ein Werkstucktrager ausschlieBlich durch die sta- 
tionseigene Antriebsvorrichtung in den Transportbereich 
der benachbarten Station weiterschiebbar ist, ist derart wei- 
terentwickelt. daS es bei einfachem Aufbau robuster ist, 
zuverlassiger arbeitet und eine zielgenaue Einstellung er- 
moglicht. Dies wird dadurch erreicht, daS die Antriebsvor- 

■ richtung der jeweiligen modularen Station aus mindestens 
f einem in der Station angeordneten Stander eines elektri- 
^ schen Linearmotors besteht, der mit einem am Werkstuck- 

■ trager vorhandenen oder von diesem gebildeten, in Trans- 
portrichtung ausgerichteten tnduktionskdrper zusammen- 
wirkt. 
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Sy ste» zu» Transportieren «nd/oder Positionieren von -er*- 
stiicken 



Patentanspriiche: 



, system » Transportieren und/oder Positionieren von 
.„Kst«ln iangs einer Pertigangsstreoke .it einzelne ane - 

.. .ihbaren modular ausgebildeten Statronen, die bedarfs 
^ Bear^tunTsatationen . Pu, f erstationen , u.lenkstationen 
ITr * —ationen sind. »obei :ede .oduiare Station - 
, in aleioher Hone angeordneten , ersten Trag.- and Fuh- 
einer rn „ e rkstu=ktrager <3> and mit 

rungsvomchtung (10) tur ei»e fii 

.tationseigenen ersten Antriebsvorrxchtung (5, 6). fur 
exner statxonsexgen benachbarte 
d en Werkstucktrager ausgerustet xst und .we „ 
s^tionen derart aneinanderreihbar sxnd , daB exn WerkstucK 
' aussLie^ic. dure, die stationseigene -t.iebsvor 

tichtung in den Tr.nsportbereich der benachbarten Statxon 

cbiebbar xst ; dadurcb gekennzeic.net. da. die Antrxe , 
vorricbtung der ^eweixigen modularen Station aus mxndes e s 

• A.r Station angeordneten Sfander (5) exnes elektrx 
exnem xn der Statxon a g Wer kstUcktrager 
e-hen Linearmotors besteht , aer mx^ 

uTvorbandenen oder von diese* gebiideten. in Transportrrch- 
tung ausgerichteten wdaktionskorper (6) zusam.enwrrkt . 
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2. System nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet , daB der 
Induktionskdrper eine am Werkstiicktrager befestigte, metallic 
sche Platte ( Indukt ionsplatte ) (6) ist, deren Flache in einem 
vorgebbaren Abstand vom Stander des Linearmotors angeordnet 
ist . 

3. System nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die metallische Platte aus Kupf er , Stahl , Aluminium, 
leitfahigem Kunststoff oder Kombinationen dieser Materialien 
besteht . 

4. System nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die magnetisch aktive Flache des Standers (5) 
des Linearmotors und die Flache der Induktionsplatte (3) gegen 
die Transportebene der Trag- und Fiihrungsvorrichtung unter 
einem Winkel ( OC ) geneigt angeordnet und/oder gegeniiber dem 
Werkstucktrager seitlich versetzt angeordnet sind. 

5. System nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Induktionsplatte an der in Bezug auf die Station innen oder 
auBen liegenden Langsseite des Werkstucktragers unter einem 
Winkel von etwa 90° zur Transportebene der Trag- und Fiihrungs- 
vorrichtung und in vertikaler Richtung und unterhalb der 
Haupttragef lache des Werkstucktragers angeordnet ist. 

6. System nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB in der jeweiligen Station eine zweite 
Trag- und Fiihrungsvorrichtung nebst Antr iebsvorrichtung vof- 
handen ist, deren Transport richtung entgegengesetzt zur ersten 
Trag- und Fiihrungsvorrichtung verlauft und die neben , iiber 
oder unter der ersten Trag- und Fiihrungsvorrichtung angeordnet 
ist . 



System nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die 
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Antriebsvorrichtung der zweiten Trag- und Fiihrungsvorr ichtung 
fur den Riicktransport von Werkstiicktragern in entgegengeset z- 
ter Richtung wie die erste Antriebsvorrichtung ausgebildet 
ist . 

8. System nach einem der vorhergehenden Anspruche , dadurch 
gekennzeichnet, daft in Transportrichtung gesehen vor der 
ersten und hinter der letzten Bearbeitungsstation oder zwi- 
schen Bearbeitungss tationen wahlweiSe Umlenkstationen vor- 
handen sind, die als Verschiebe- oder Lif tstationen ausgebil- 
det sind und je eine Trag- und Fiihrungsvorrichtung fiir die 
Werkstiicktrager enthalten, deren eines Ende sich an die erste 
und deren anderes Ende sich an die zweite Trag- und Fiihrungs- 
vorrichtung der benachbarten Station anschlieftt. 

9. System nach Anspruch 8, dadutch gekennzeichnet, daft der 
Antrieb fiir die Verschiebung des Werkstiicktragers in der Lift- 
station pneumatisch, elektromotorisch oder hydraulisch er- 
folgt. 

10. System nach einem der vorhergehenden Anspruche , dadurch 
gekennzeichnet, daft jede Bearbeitungsstation mit einer in 
Transportrichtung verstellbaren Positionier vorrichtung (41 ) 
ausgerustet ist, die aus einem in Transportrichtung verstell- 
baren Anschlag (40) fiir den Werkstiicktrager und einer Fixier- 
vorrichtung fiir den Werkstiicktrager (3) besteht . 

11. System nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Fixiervorrichtung aus an der Positioniervorrichtung angeordne- 
ten Fixier- und Justierstif ten (42) besteht, die in entspre- 
chend am Werkstiicktrager (3) vorhandene. Fixier- und Justier- 
locher (43) einfiihrbar sind. 
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12. System nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet , daft die 
Fixier- und Justierst if te (42) seitlich oder von oben in die 
Fixier- und Just ier locher einfuhrbar sind; 

13. System nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dafl die 
Betatigung der Fixier- und Justierstif te (42) pneumatisch, 
hydraulisch, elektrisch oder mechanisch erfolgt. 

14. System nach einem der vorhergehenden Anspriiche , dadurch 
gekennzeichnet, dafl die jeweilige Station mit einem an den 
Anschluflseiten zu benachbarten Stationen miindenden Druckluf t- 
kanal ausgeriistet ist, der mit Anschlufleinrichtungen zur Ver- 
bindung mit den entsprechenden Druckluf tkanalen der benachbar- 
ten Station ausgeriistet ist. 

15. System nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dafl Rah- 
menteile (44) der Stationen als Druckluf tkanale ausgebildet 
sind, die zwischen benachbarten Stationen als Stichleitung 
iiber Kupplungselemente (46) miteinander verbindbar sind. 

16. System nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Druckluf tkanale ein solches Volumen haben, dafl die 
darin gespeicherte Druckluf t ausreicht, die von einer Station 
bei einem Arbeitsvorgang benotigte Druckluft auf der fur den 
Arbeitsvorgang notwendigen Mindesthohe zu halten. 

17. System nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dafl jede Bearbeitungsstat ion eine Steuerein- 
heit (47) enthalt , mit der der Transport und/oder die Posi- 
tionierung der Werkstiicktrager (3) und/oder die Bearbeitungs- 
schritte am Werkstiick steuerbar sind. 
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18. System nach einem der vorausgehenden Anspriiche , dadurch 
gekennzeichnet, dali jede Steuereinheit (47) eine Schnittstel le 
(48) zum AnschluB an eine Datenverarbeitungsanlage enthalt. 
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System zum Transportieren und/oder Positionieren von Werk - 
stiicken 



Beschreibung : 



Die Erfindung betrifft ein System zum Transportieren und/oder 
Positionieren von Werkstiicken langs einer Fertigungsstrecke 
mit einzelnen aneinanderreihbaren , modular ausgebildeten 
Stationen, die bedarfsweise Bearbeitungsstationen , Puffer- 
stationen, Umlenkstationen oder Zwischenstationen sind, wobei 
jede modulare Station mit einer in gleicher Hohe angeordneten , 
ersten Trag- und Fuhrungsvorrichtung fur einen Werkstucktrager 
und mit einer stationseigenen ersten Antriebsvorrichtung fur 
den Werkstucktrager ausgerustet ist und zwei benachbarte 
Stationen derart aneinanderreihbar sind, daft ein Werkstuck- 
trager ausschlieftlich durch die stationseigene Antriebsvor- 
richtung in den Transportbereich tfer benachbarten Station 
weiterschiebbar ist. 

Mit einem solchen System lassen sich Fertigungs- und Montage- 
strecken in einfacher Weise durch Aneinanderreihen von in sich 
autonomen Bearbeitungsstationen auf bauen . Die Umgestaltung 
Oder Erweiterung einer solchen Anlage ist relativ einfach, da 
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trager vorhandenen oder von diesem gebildeten, in Transport- 
richtung ausgerichteten Induktionskorper zusammenwirkt . Damit 
wird ein System geschaffen, das sich durch groBe Flexibility 
und Betriebssicherheit auszeichnet. Der stationseigene Antrieb 
arbeitet ohne bewegliche Teile. Die Induktionsplatte kann 
derart am Werkstucktrager befestigt werden , daB dieser von 
alien Seiten gut zuganglich ist. Der Zuganglichkeit von unten 
kommt grofle Bedeutung zu, wenn an den Werkstiicken durch 
Offnungen im Werkstucktrager gearbeitet werden muB. 

Das erfindungsgemaBe System ist aus vollig autarken Stationen 
insbesondere aus Bearbeitungsstationen und entsprechend ausge- 
riisteten Hilf sstationen zusammengesetzt ... so daB fiir seine 
betriebsfertige Installierung keine Hilf seinrichtungen er- 
f order 1 ich sind. Der Riicktransport der Werkstucktrager kann 
von einer zweiten Trag- und Fuhrungsvorrichtung mit entspre- 
chenden Antrieben iibernommen werden, wobei diese Riickf iihrungs- 
transportstrecke an eine solche Stelle verlegt werden kann, 
dafl die Zuganglichkeit des Arbeitsplatzes fur Hilf seinrich- 
tungen, Materialzufiihrung und Bedienungspersonen nicht behin- 
dert wird. 



Da der in jeder Bearbeitungsstation verlaufende Druckluf tkanal 
erfindungsgemaB mit einem so groBen Volumen versehe.n wird, daB 
aus diesem Speichervolumen der momentane Druckluf tbedarf einer 
jeden Station gedeckt werden kann, ist, nur ein einziger Druck- 
luf tanschlufl fur das gesamte System erf order lich \ wobei desseri 
Zufuhrungsquerschnitte nicht fur einen . moment anen Spitzenbe- 
darf an Druckluf t ausgelegt zu sein brauchen. 

Fiir den Aufbau eines erf indungsgemaBen Systems ist lediglich 
das Aneinanderreihen einer Anzahl von modularen Stationen 
erforderlich, wobei die Druckluf tkanale benachbarter Stationen 
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Fig. 4a bis 4c verschiedene Ausfiihrungsf ormen fur die An- 

bringung einer Induktionsplatte (Lauf erplatte ) an 
d(;m Werkstiicktrager und 

Fig. 5 e.nen Langsschnitt durch eine Positioniervorrich- 
tung. 

Das in Fig. 1 gezeigte System besteht aus n modularen . Sta- 
tionen la bis In, die in einer Reihe nebeneinander angeordnet 
sind. In der Zeichnung ist der vordere Teil der Stationen 1a 
bis 1n weggeschnitten, so dafl die Werkstiicktrager 3, die sich 
in der Fert igungstransportbahn befinden, in, Schnitt erschei- 
nen. Die Transportrichtung der zu fertigenden Werkstiicke wird 
durch den Pfeil A bezeichnet. 

Bei den Stationen 1a bis 1n handelt es sich um Bearbeitungs- 
stationen, Puf f erstationen . Umlenkstationen und Zwischensta- 
tionen, die in einer dem jeweiligen Fertigungsverf ahren ent- 
sprechenden Weise aneinandergereiht sind. Jede Station ist in 
einer Montagehohe, in der beispielsweise auch von Hand gear- 
beitet werden kann, mit einer Trag- und Fuhrungsvorrichtung 10 
ausgeriistet, die aus zwei Tragschienen 11a und 11b sowie 
seitlichen und oberen Fiihrungsschienen 12a, 12b bzw. 13a und 
13 b besteht. Die Trag- und Fuhrungsvorrichtung 10 erstreckt 
sich iiber die gesamte Breite einer Station 1a bis 1n, und 
schliefit biindig an die Trag- und Fiihrungsvorrichtungen der 
benachbarten Stationen an. Auf den Trag- und Fuhrungsvorrich- 
tungen 10 lauf en Werkstiicktrager 3, auf denen die zu fertigen- 
den oder zu montierenden Werkstiicke angeordnet sind und von 
einer Station zur nachsten weiterbef ordert werden. Die Fiih- 
rungsschienen konnen mit Kunststof f leisten belegt sein, um bei 
gleitendem Transport die Reibung zwischen Werkstiicktrager und 
Fuhrungsschienen zu vermindern. Eine andere Moglichkeit be- 



KCIL&SCHV\PHAUSEN 

PATE NTAN WALT E 

3508841 

steht darin, den Werkstucktrager mit Rollen auszuriisten . die 
auf den Fiihrungsschienen laufen. oder aber die Fuhrungsschie- 
nen mit Rollen zu versehen. 

Der Transport der Werkstucktrager 3 erfolgt durch elektrische 
Linearmotoren. von denen in jeder Station mindestens einer 
vorhanden ist. Der Laufe.' des Linearmotors besteht in dem 
gezeigten Ausf uhrungsbeispiel aus einer Metallplatte 6, die im 
rechten Winkel auf der stationsinneren Seite des Werkstiicktra- 
gers 3 unterhalb der Trageflache des Werkstiicktragers 3 ange- 
ordnet ist. 

Der Stander 5 des Lienarmotors ist zweckmafligerweise parallel 
2 ur Transportrichtung unterhalb der Trag- und Fiihrungsvorrich- 
tung 10 angeordnet. so dafi die aktive Flache des Standers 5, 
also die Flache, aus welcher das magnetische Wanderfeld aus- 
tritt, mit einem moglichst kleinen Luftspalt parallel zur 
Flache des Laufers 6 des Linearmotors liegt. 

Der Stander 5 jedes Linearmotors hat eine eigene von den 
anderen Stationen unabhangige Stromversorgung und Steuerein- 
richtung. Der Stander 5. des Linearmotors ist in jeder Station 
1a bis 1n so angeordnet, daB er einen Werkzeugtrager 3 in den 
Antriebsbereich der Station zu schieben vermag. Ein Werkstuck- 
trager 3 kann so von einer Station zur nachstf olgenden Station 
1a bis In weitergegeben werden. 

An den Enden der Transpor tstrecke befinden sich beispielsweise 
Umlenkstationen, die als Lif tstationen 2a und 2b ausgebildet 
sind von denen in Fig. 3 eine im Schnitt dargestellt ist. Mit 
Hilfe einer. solchen Liftstation wird der Werkstucktrager 3 am 
Ende der Fertigungsstrecke an den Anfang einer Riickf iihrungs- 
transportstrecke befordert. Zu diesem Zweck ist in den Lift- 
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stationen 2a, 2b ein Schlitten 21 oder Wagen vorgesehen, der 
in seinem oberen Teil eine Trag- und Fiihrungsvorrichtung 23 
aufweist, die der Trag- und Fiihrungsvorrichtung 10 der Station 
angepaBt ist. Der Schlitten 21 ruht seinerseits auf einer oder 
mehreren schrag oder waagrecht verlaufenden nebeneinander 
angeordneten Trag- und Fuhrungsschienen 22 auf denen er aus 
der in Fig. 3 in vollen Linien dargestellten Position in die 
gestrichelt dargestelite untere Position beziehungsweise umge- 
kehrt gefahren werden kann. Aus der letzten Station, z. B. 
einer Priif station, wird der Werkstiicktrager durch den Antrieb 
dieser Station auf den Schlitten 21 der Liftstation 2a, 2b 
geschoben. Von hier wird der Werkstiicktrager mit dem Schlitten 
in die andere Lage gefahren und durch einen Antrieb der Lift- 
station horizontal in den Antriebsbereich der zweiten Trag- 
und Fiihrungsvorrichtung der Station geschoben. Da in den 
Liftstationen 2a, 2b nur das Anfahren einer oben bzw. unten 
gelegenen Endposition von Interesse ist, kann hier mit einem 
einfachen pneumatischen , hydraulischen oder elektromotorischen 
Antrieb bzw. einer entsprechenden Bremse gearbeitet werden. 

Die Ruckfiihrungstransportstrecke ist aus Trag- und Fiihrungs- 
vorrichtungen 30 und individuellen Antrieben 35 in den ein- 
zelnen Stationen auf gebaut , die denen der oben beschriebenen 
Fertigungstransportstrecke entsprechen. Die Ruckfiihrungstrans- 
portstrecke liegt in dem gezeigten Ausf iihrungsbeispiel tiefer 
als die Fertigungstransportstrecke , - was den groflen Vorteil 
hat, dafi die Stationen von vorne und hinten, also von beiden 
Seiten senkrecht zur Transportrichtung zuganglich sind und der 
Raum zu beiden Seiten fur Bedienungshandlungen r die - Unter- 
bringung von Hilf seinrichtungen, wie z.B. halb- oder vollauto- 
matische Werkzeuge, und/oder fiir die Materialzuf uhrung zur 
Verfugung steht. Zur Positionierung eines Werk^tvicktragers 



KEIL& SCHAAFHAUSEN 

PATENTANWALTE 

3508841 

V3- 

langs der Trag- und Fiihrungsvorrichtung ist jede Bearbeitungs- 
station mit einer Posi tioniervorrichtung 41 versehen, zu der 
ein in Fig, 2b darge6tellter Anschlag 40 gehbrt, der langs der 
Trag- und Fiihrungsvorrichtung verschoben und in beliebiger 
Position festgesetzt werden kann. Wenn der Werkstucktrager 3 
den Anschlag 40 beriihrt, oder kurz zuvbr, wird die Stromzufuhr 
zum Stander 5 des Linearmotors unterbrochen . 

Urn den in der Trag*- und Fiihrungsvorrichtung 10 frei verschieb- 
baren Werkstiicktr£ger 3 nach erfolgtem Ausfahren gegen einen 
Positionierungsanschlag in einer exakten Lage im Verhaltnis zu 
der Positioniervorrichtung 41 auszurichten und zu fixieren, 
enthalt die Positioniervorrichtung 41 Fixier- und Justier- 
stifte 42, die in entsprechende im Werkstucktrager 3 vorhande- 
ne Fixier- und Justierlbcher 43 eingreifen und Fiihrungsschra- 
gen aufweisen. Die Betatigung dieser Fixiervorrichtung erfolgt 
vorzugsweise pneumatisch t hydraulisch oder elektromotorisch . 
Urn den Linearmotor bereits kurz vor dem Anfahren gegen den 
Positionierungsanschlag abzuschalten ( konnen geeignete mecha- 
nische, optische oder magnetische Fiihler in der jeweiligen 
Station 1a bis 1n und am Werkstucktrager 3 angeordnet sein. 

Fur die Betatigung der Fixier- und Justierstif te 42, sowie fur 
sonstige moglicherweise in der jeweiligen Station vorhandene 
pneumatisch betriebene Werkzeuge, ist eine Druckluf tversorgung 
der Stationen erf orderlich . Diese kann derart in den Stationen 
integriert werden, daft aufter einem Aneinanderreihen und Ver- 
binden der Stationen keine zusatzlichen Verlegungs- und An- 
schluBarbeiten fiir die Versorgung der einzelnen Stationen mit 
Druckluft erforderlich sind. Hierfiir ist jede Station 1a bis 
1n mit einem Druckluf tkanal , der z.B. durch ein horizontales 
Rahmenteil 44 gebildet wird, ausgeriistet, der an den Seiten zu 
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benachbarten Stationen AnschluBstellen 45 hat. Diese AnschluB- 
stellen 45 sind raumlich so angeordnet, dafi sie mit den ent- 
sprechenden AnschluBstellen der benachbarten Stationen iiber 
geeignete, in den Stationen integrierte Kupplungselemente 46 
miteinander verbunden werden konnen. Die Rahmenteile 44 bilden 
mit den Kupplungselementen 46 eine Stichleitung . 

Der Druckluftkanal jeder Station hat ein so grones Volumen 
dan innerhalb des stationseigenen Druckluf tkanals geniigend 
Druckluft gespeichert wird . urn den fur einen Arbeitsvorgang 
erforderlichen Druckluf tbedarf dieser Station zu decken. Die 
Station fiihrt also die vorgesehenen Arbeitsvorgange aus ohne 
dan die Druckluf thohe unter einen Grenzwert absinkt, der fur 
die einwancfreie Arbeitsweise notwendig ist. Dank dieser 
Zwischenspeicherung von Druckluft in jeder Station brauchen 
die Druckluftkanale der einzelnen Stationen nicht individuell 
an eine Druckluf tverteilerleitung angeschlossen zu werden 
sondern die Kanale aller Bearbeitungsstationen konnen in Reihe 
geschaltet werden. Es ist daher nur eine einzige Druckluf tzu- 
fiihrung erf orderlich . die an einer Stelle des gesamten Ferti- 
gungs- und Transportsystems angeschlossen wird. 

In die Kette der nebeneinander aufgereihten Stationen 1a bis 
In konnen an beliebiger Stelle zwischen benachbarten Bearbei- 
tungsstationen Hilfsstationen eingefugt werden, wie beispiels- 
weise Pufferstationen, in denen die Werkstiicktr ager 3 in 
Wartestellung gehen, oder • Umlenkstationen . durch welche die 
Richtung der Transpor tstrecke des Systems geandert wird. Auch 
diese Stationen werden vorzugsweise mit Trag- und Fiihrungs- 
vorrichtungen der gleichen Art wie die Bearbeitungsstationen 
ausgerustet. Gleiches gilt fur die Einfiigung dieser Hilfs- 
stationen in das Druckluf tkanalsystem . 
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A „ 4e Laufer des Linearmotors kbnnen in jeder 
De r L*ufer 6 Oder dx Laufe ^ Werkstiicktr ager 3 an 

beliebigen anderen Lage x en der oder die Stan- . 
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orundsatrlich kann die Lau £ erp a«e 6 ^ , 
n^i 7ur Transportrichtung am 
La ,e parallel « P „ eise auch U nn,ittelbar an 

b e £ estigt warden. S« ken » ange ordnet sein oder 

der enteren Lkstucktregers 3 in einer Ebene 
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zu h alten, e.pfiehlt sicn auch be de r 1. « ^ 
nung die Verwendung einer besonderen Platte 
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mit geringem spezifischen Widerstand. Die Fig. 4d zeigt 
strichpunktiert verschiedene Positionen von Laufer 5 und 
Stander 4 in Bezug auf den Werkstucktrager 3. 

Die Lauferplatte 6 kann beispielsweise auch unmittelbar an der 
unteren Ebene des Werkstiicktragers 3 angeordnet sein. 

Die Transportebene der Trag- und Fiihrungsvorrichtung kann auch 
schrag zur Horizontalen verlaufen, wenn dies mit Riicksicht auf 
den Bearbeitungsvorgang zweckmaftig oder notwendig ist. So ist 
es beispielsweise denkbar , daft in einer Bearbeitungsstation 
die Transportstrecke eine Schraglage durchlauft. 

Die Ruckfuhrungstransportstrecke fiir die Werkstucktrager kann 
grundsatzlich auch ohne seitliche Versetzung unterhalb (oder 
oberhalb) der Fertigungstransportstrecke verlaufen. Die in 
Fig. 2a gezeigte Anordnung ist jedoch hinsichtlich der Raum- 
ausnutzung besonders vorteilhaft. Der Raum unterhalb der Fer- 
tigungstransportstrecke kann fiir die Unterbringung der elek- 
trischen Steuer- und Programroiereinrichtung verwendet werden, 
die dann leicht von der Vorderseite der Bearbeitungsstation 
zuganglich ist. 

In Fig. 2b ist schematisch eine Steuereinheit 47 dargestellt, 
die zur Steuerung des Transports und gegebenenf alls des Posi- 
tionierens sowie von Bearbeitungsvorgangen in der jeweiligen 
Station bestimmt ist. Die Steuereinheit 47 ist vorzugsweise 
auf Mikrorechnerbasis auf gebaut . Uber. eine ' Schnittstelie 48 
ist die Steuereinheit 47 bedarfweise mit einer iibergeordneten 
Datenverarbeitungsanlage verbunde.n, die nicht naher darge- 
stellt ist. Die Steuereinheit 47 veranlaBt die Steuer- und 
Regelvorgange in der jeweiligen Station, wahrend die iiberge- 
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.rarbeitungsanlage den und durch 

or anete DatenVer ;^ gen von den Steuerexnhexten 
Verfahrens uber "^^^iten 47 uberwacht 
Anweisungen an die 
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1a - 1n modulare Station 

2a, b Liftstation 

3 Werkstiicktrager 

5 Stander des Linearmotors 

6 Laufer des Linearmotors (= Metallplatte ) 

10 Trag- und Fiihrungsvorrichtung 

11 a, b Tragschiene 

12a, b seitliche Fiihrungsschiene 

13a, b obere Fiihrungsschiene 

21 Schlitten 

22 Trag- und Fiihrungsschiene 

2 3 Trag- und Fiihrungsschiene 

30 Trag- und Fiihrungsvorrichtung 

35 Antrieb 

40 Anschlag 

41 Posit ioniervorrichtung 

42 Fixier- und Justierstif te 

43 Fixier- und Justierlocher 

44 Rahmenteil 

4 5 Anschluftstelle 

46 Kupplungselement 

47 Steuereinheit 

4 8 Schnittstelle 
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